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1 Introducéo

O acabamento fina €, naregra, a Ultima estacdo no moderno acabamento de téxtels. Pelo
acabamento find, o materid dvejado, tingido ou estampado € levado aum estado que
possilibita sua confeccdo e sua venda. Mas ndo se pode esquecer que a qualidade do artigo
final também é influenciada pel os processos de acabamento anteriores, como pré-tratamento,
tingimento e estamparia. A conducggo do processo e a estruturacéo da receita do acabamento
fina tém que ser Sntonizados com isto.

SAo distinguidos trés tipos de processos de acabamento final:

Processos mecénicos de acabamento
Processos de acabamento com enzimas e

Processos quimicos de acabamento

O tema desta reflexdo € o acabamento final de mal has de fibras de celulose com a gjuda de
processos quimicos de acabamento final, para que as ma has possam ser facilmente cuidadas.
Estes processos sdo aplicados bas camente tanto para o acabamento find de tecidos como
para as mahas. Em comparacdo com os tecidos, as mahas encolhem consderavelmente mais
devido a estrutura diferente. A maha é deformada muito mais fortemente no sentido longitudina
durante o acabamento. Para anular esta deformagéo e paradeixar o materia pré-encolher, os
Jprocessos mecanicos séo mais importantes em mahas do que em tecidos.

Processos mecéanicos de acabamento find s&o redlizados para

Manter alargura do materia a ser entregue
Reduzir os vaores de encolhimento
Mehorar o volume do meateria

Obter uma gparéncia uniforme do materia

Obter um toque liso e macio



As vantagens de um acabamento final mecanico em comparagdo com um acabamento final
quimico s&o:

N&o contém formadeido

O materid quase ndo perde aresisténcia e ndo torna-se frégil
N&o existem custos adicionais de produtos quimicos

N&o ha poluicéo do ar ou dos efluentes por auxiliares
Boahidrafilia

Os processos mecani cos de acabamento final sdo realizados em rameas, instal agoes de
encol himento, méguinas tumbler, caandras e insta agdes de compactacéo e de relaxamento.

Nos processos de acabamento finad com enzimas, as malhas de fibras de celulose sdo acabadas
em umamanerafavoravel ao melo ambiente em combinagdo com Processos mecanicos. S&o
ambicionados os efeitos de acabamento descritos a seguir:

Eliminacéo de fibras sobressaidas, de pilling, neps e nds no materia
Uma superficie uniforme e lisado materid

Um toque e egante, de volume e macio

Evitar a colagem do materia na confeccéo

Os processos enziméticos do acabamento find s2o redlizados em instal agbes que possuem uma
“mecanica’ nalavagem, como abarca, o Jet e améguinade lavar em corda

A extensdo de um tratamento enzimético depende da estrutura do materid e dos tratamentos
quimicos realizados nele. Tem que ser prestada atencéo de que 0 materia e o banho estggam
livres de substéncias que desativam as enzimas (produtos toxicos as enzimas). A danificacdo ea
perda da gramatura ddo resultados diferentes, dependendo da qualidade do materia. A
decomposi cao enzimética da celulose tem que decorrer de uma forma controlada, pois um
tratamento intenso demais no ambiente levemente acido leva rapidamente a dtas perdas de
ressténcia



2 Acabamento final 6timo de malhas de fibras de celulose

Observa-se recentemente que as exigéncias dos consumidores aumentam arespeito da
estabilidade dimensiona permanente, das boas caracteristicas de usar e das condicoes de
cuidado fécil do materid.

Os efeitos como encolhimento, estabilidade dimensiond, toque e solidezes a cor que podem ser
obtidos pel os processos mecani cos e enziméticos de acabamento find, s8o freqlientemente
insuficientes, especidmente depois de lavagens. A prética mostra que somente a combinacdo
de um acabamento mecanico e quimico levaaum 6timo resultado do acabamento find.

2.1 Acabamento de alta qualidade

Primeramente deve ser discutido o que se entende como acabamento finad quimico, quais
vantagens os téxtei's acabados de adta qualidade trazem tanto para o trabahador que os
gperfeigcoa como para 0 consumidor e quals S0 as exigéncias ao acabamento de dta
qudidade. Depois disso devemn ser discutidos a tecnologia de processos indugtriais, 0s
reticulantes e a problemética de formadeidos, e deve ser respondida a pergunta, se o
acabamento de alta qualidade contém riscos a respeito da salide. Além disso, sfo apresentados
os aditivos necessrios para 0 acabamento final. No find seguem-se reflexdes ecolGgicas a
respeito do acabamento find téxtil.

O termo acabamento de dta qualidade impbs-se nos paises da lingua alemd, substituindo o
termo acabamento final quimico. Entende-se como isto exclusivamente o tratamento de tecidos
e mahas cdulésicos naformalarga. Neste, a celulose € modificada com gjuda de combinaces
quimicas que podem fazer areticulacdo - com 0s assm denominados reticulantes que contém
na maioria das vezes o formaldeido como unidade fundamentd - de modo que eaincha menos
na&gua, quer dizer, elaabsorve menos agua. Esta modificacdo da celulose leva ao fato que os
téxteis de tecidos e de mahas tratados desta maneira se comportam na utilizacdo mais
favoravelmente frente as suas caracterigticas de uso e que eles 8o mais facel's de cuidar. Como
0s téxtels que contém celulose sdo lavados mais freqlientemente namaioria das vezes, 0s
efeitos do acabamento find deveriam possuir uma solidez alavagem.

As discussies sobre o formadeido causaram uma oferta maior de téxteis que ndo séo
acabados de dta qualidade. Tépicos como biofinishing ou “green cotton” manifestam isto.
Apesar de todas as discussies, 0 acabamento de ata quaidade ainda € uma parte importante
do acabamento fina de fibras de celulose. O gasto mundia de reticulantes, que ainda € dto,
mostra que existem graves razbes a favor do acabamento de ata qualidade. O acabamento de
dta qudidade possui uma Sfrie de vantagens e tem uma grande importancia em comparacéo
com artigos néo tratados.



Em comparacéo com artigos néo tratados, os artigos acabados de alta qualidade

Podem ser confeccionados mais facilmente, artigos leves como o Single Jersey, por
exemplo, tém uma tendéncia cond deravel mente menor ao enrolamento

Tém uma melhor estabilidade dimensiond e da forma depois de lavagens
Tém uma gparéncia consderavelmente mais lisa depois de lavagens
Parecem menos usados depois de vérias lavagens em casa

Secam mais rdpido no ar depois da centrifugacéo

S0 menos rigidos (rigidez devido a lavagem) depois da primeiralavagem
Tém umatendéncia menas forte ao pilling

Mostram na maioria das vezes uma solidez alavagem e a abrasdo melhorada nos tingimentos
e na estampagem

Mostram uma ateracéo menos forte das nuancgas de cor na lavagem com detergentes que
contém avejantes 6ticos (a fibra de celulose reticulada absorve menos o avejante 6tico)

Tém uma tendéncia cong deravelmente menor ao aongamento
Mostram uma sensibilidede reduzida a etampa e ao brilho
A diferenca entre téxteis acabados de dta qualidade e téxtels néo tratados é aindamaior em

viscose do que em algodéo, pois a reducdo relativa do inchamento pelo acabamento de dta
qudidade é maior em viscose do que em agodéo.

2.2 Exigéncias ao acabamento de alta qualidade

Para. um bom conforto no uso, os téxteis de vestimentos acabados deveriam cumprir as
exigéncias decritas a sequir:

Inofensividade totdl arespeito dainocuidade napele
Elagticidade

Hidrdfilia

Alta absorcdo de umidade e excelente transporte da umidade

As Ultimas propriedades sGo obtidas somente em combinacdo com aditivos adequados, como é
descrito no item 2.5.



Os pressupostos s80 um toque mecio, fluente e eventuamente liso, e também um bom
comportamento na costura. O comportamento na deformacdo de mal has € freglientemente
diferente durante alavagem. O responsavel pelo acabamento deve conhecé-lo, para que sga
obtido um artigo damaior estabilidade dimensiona possive, através de um 6timo guste das
méguinas. Enquanto a estabilidade dimensiona em roupas intimas é obtida na maioria das vezes
dentro datolerancia de encolhimento desgjada de 7 a 10%, com a gjuda de processos
mecanicos de acabamento find, um acabamento de dta qualidade € necessario para
vestimentas superiores e para roupas de cama para obter um encolhimento resdua menor.
Hoje em dia sdo exigidos vaores de encolhimento que ndo ultrapassam aprox. 5 a 6% depois
de varias lavagens. Mas tem que ser indicado também que as vezes € intenciona mente levado
em consideracdo um encolhimento maior para evitar medidas reduzidas. A construgéo das

mal has tem umainfluéncia grande sobre a estabilidade dimensiond e sobre o conforto no uso.
O acabamento fina € o Ultimo processo industrid antes da confeccdo e por isto ee serve como
um elo entre 0 materia cru e o produto final. O confeccionista exige de um materid acabado as
propriedades descritas a seguir:

Gramatura e largura determinadas

Bom comportamento na costura

Boa plasticidade

Bom comportamento na colocacéo (ndo deve colar)
Boafixidade daforma

Congtancia da superficie

Boa capacidade de corte de lotes

2.3 Tecnologia de processosindustriais

Os processos modernos de acabamento fina possibilitam por um lado manter as vantagens
naturais das mahas e por outro lado corrigir as desvantagens do material, como perda de
ressténcia e que o materia torna-se fragil.

A reticulacdo a seco das mahas, na maioria das vezes em forma aberta, € redizada quase que
apenas na rama de agulhas segundo o processo STK (processo de choque de secar e de
condensar), para compensar assm em parte a tensdo longitudina pela superdimentacéo e para
poder gustar alargura do materia. Em malhas, sempre € preciso uma superdimentacdo maior
do que em tecidos, devido a sua estrutura especia. Além disso, um excesso de
superalimentacdo pode levar aum alongamento ndo desgado junto ao consumidor.



Freglientemente, 0 materia tem que ser esticado na largura, porque a confeccionista somente
acatalarguras minimas.

Uma condensacdo que ndo e rediza narama levaria novamente a esforgos de tensdo. Afind,
uma segunda passagem pela rama quase ndo € possivel, ja por causa daviabilidade - corte
automéatico das laterais e enfestamento - e dos custos.

FregUentemente, o acabamento find é feito na forma tubular, mas neste caso trata-se na
maioria das vezes de tratamentos com amaciantes e/ou outros aditivos.

Além do processo seco sobre molhado € aplicado também o processo molhado sobre molhado
por motivos de custos. No processo molhado sobre molhado, o materia percorre um banho-
maria antes da impregnacdo do banho do acabamento final, para obter resultados
reproduziveis. A absorcéo média do banho esta entre aprox. 20 - 30%.

No processo seco sobre molhado, o carregamento do banho de malhas de dgodéo é
consideravelmente maior (aprox. 80%) do que de tecidos de algodéo (aprox. 65%). Para
evitar tensdes de deformacdo, a dimentacéo do materia para 0 Foulard no processo seco
sobre molhado rediza-se por um rolo ou pelaforma enfestada, no processo molhado sobre
molhado a dimentacéo é feita na maioria das vezes por um mecanismo de enrolamento. O rolo
€ 0 mecanismo de enrolamento tém que ser acionados.

Para evitar um enrolamento do material, as disténcias entre o ponto da alimentacéo do material
e atina de impregnacéo e também entre a tina de impregnacéo e o espremedor deveriam ser as
mais curtas possiveis. Dispositivos de rolos com fusos regulavels e dispositivos que controlam
€lectronicamente a conducéo do materia facilitam a entrada do mesmo.

Para obter em todos os casos uma reticulacdo reproduzivel, um controle exato da absor¢éo do
banho, das condi¢des do ar circulante e da respectiva temperatura nos respectivos setores da
rama é importante, justamente no processo de choque de secar e de condensar, para evitar
uma condensacdo dta ou baixa demais.

Para obter uma velocidade de producgéo aceitavel, arama, que esta a disposicio paraa
secagem e a condensacao, tem que ter dimensdes suficientes (aprox. 6 - 10 campos). Faz
sentido de ter na entrada da rama de agulhas um dispositivo que cola as laterais e na saida um
dispositivo de sucgdo que retira as laterais cortadas.

Em material tubular, a secagem e a condensacdo sdo feitas em secadores de tambor de peneira
ou em secadores de ciclos curtos. Nestes agregados, a superaimentacdo pode ser regulada
através dadiferenca entre as velocidades na entrada e na saida. N&o é possivel uma regulagem
dalargura, como é feita narama de agulhas. Se for feito um acabamento de dta qualidade,
resultardo vincos fixados nos dois lados depois da condensacdo. Mas um td vinco somente
pode ser aglientado, se ele puder ser cortado na confeccdo. Isto € um dos motivos porque hoje



em dia 0 acabamento de dta quaidade é feito na maioria das vezes naforma abertae a
tecnologia de processos industriais mencionada acima somente € adequada para certos artigos.

No fim do acabamento fina & tentado freqUientemente dar um étimo volume para as mahas
acabadas através da compactacdo. Ao mesmo tempo é obtida uma outra reducdo dos valores
de encolhimento. Se se desitir deste tratamento, sera recomendavel freqlientemente uma
pulverizacdo do materia com um pouco de &guaimediatamente na saida da rama, porque o
material pode ser costurado consideravel mente melhor depois. As ma has acabadas chegam a
expedicdo ou em forma enfestada ou em forma enrolada.

2.4 Reticulantes

Os primeiros agentes para fazer o acabamento de ata quaidade foram desenvolvidos nos anos
trinta para o acabamento fina de viscose. Em comparacdo com os produtos a base de uréae
formaldeido, que reagem preponderantemente entre s durante a condensacao, os reticulantes
reactantes modernos, baseados em glioxd - trata-se de combinagtes heterociclicas -, reagem
preponderantemente com os grupos hidréxilos da celulose, 0 que € muito importante nos téxteis
gue contém agoddo para obter um toque macio, uma boa estabilidade a hidrdlise e uma boa
permanéncia nalavagem. Nos Ultimos anos - e especiamento no Ultimo ano - os reticulantes
reactantes baseados em glioxa foram melhorados consideravel mente arespeito do teor de
formaldeido - surgiram os reticulantes para o acabamento fina de pouca concentracéo de
formadeido. Além disso, foram desenvolvidos reticulantes sem formaldeido.

Um reticulante tem que cumprir os critérios descritos a seguir:

Ele tem que dar ao materid uma boa estabilidade ao encolhimento junto com perdas de
ressténcia acaitvels

Os efeitos depois do acabamento final devem ser resstentes a lavagem e alimpeza quimica
A solidez aluz do tingimento e da estampa néo deve ser piorada

Em aguns casos o reticulante tem que ter uma solidez ao cloro

Ele deve ter uma boa estabilidade a hidrdlise

A nuancada cor e o grau da brancura, respectivamente, ndo deveriam ser alterados, se for
possivel
2.4.1 Reticulantes sem formaldeido

A discussio sobre a toxicidade de formadeido no acabamento téxtil, que continua h& anos,
levou ao desenvolvimento de reticulantes sem formadeido. O Fixapret NF parece-se com a



1.3-dimetilol-4.5-dihidroxietileno-uréia classica, 4 que os grupos de metilol foram trocados
pelos grupos de metilo.
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Quadro 1 : Fixapret NF

A utilizaggo do Fixapret NF junto com um catalizador recentemente desenvolvido - trata-se no
momento ainda de um produto experimental - da efeitos em mahas de dgodéo que podem ser
comparados com os obtidos por um acabamento final com reticulantes que contém pouco
formadeido. O grau da brancura pode ser um pouco mais baixo, mas a pressao ao
rebentamento € maior. O Fixapret NF também pode ser utilizado em mahas de viscose. Em
todos os casos € obtido um toque macio e fluente. O Fixapret NF tem solidez ao cloro,
estabilidade a hidrdlise e quase ndo influencia 0 comportamento na costura. O materia pronto
para ser acabado deveriater um pH levemente &cido e deveria ser livre de substancias
residuals, especiamente de dcali residud de processos anteriores de acabamento.

Utilizando este novo catalizador, ndo deveria ocorrer umaincomodacdo pelo cheiro na caldise
de Fixapret depois do acabamento de ata qualidade, em comparacéo com a utilizacdo de
cloreto de magnésio. Em caso de artigos que foram tratados com um aveante 6tico, somente
deveriam ser gplicados, por motivos de estabilidade, alveantes Gticos estéaveis no ambiente
&cido.

2.4.2 Reticulantes para o acabamento final com pouco teor de
formaldeido

Para 0 acabamento de ata qualidade de mahas podem ser aplicados principalmente os
mesmos reticulantes com baixo teor de formadeido como em tecidos. As diferencas resultam
da concentracdo na aplicacdo, que quase sempre € mais baixaem mahas devido asua
edrutura e aressténcia. Quase todos os reticulantes comuns utilizados hoje em dia contém o
formaldeido como unidade basica. Nos paises industriais, quase 80% dos reticulantes sGo
baseados na 1.3-dimetilol-4.5-dihidroxietileno-uréia (DM DHEU) e nos seus derivados
modificados.

Embora nés estgjamos convencidos que os consumidores de téxteis acabados com reticulantes
de base formadeido ndo corram riscos a salide, a BASF melhorou constantemente os
reticulantes para o acabamento fina com baixo teor de formadeido.

Quando se fala do formaldeido no acabamento de dta qudidade, fala-se namaioria das vezes
sobre o formaldeido livre em cima do material. Na discusséo publica sobre o tema “toxico no
am&io” trata-se deste formaldeido “livre’, sem que sempre se torne evidente sobre o que €
mesmo discutido. Tem que ser digtinguido entre o formadeido néo ligado quimicamente e entre



o formaldeido hidrolizado de proposito pel os respectivos méodos de testes. O quadro 3
descreve 0s respectivos métodos de testes e sua area de acance.
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Quadro 2: Fixapret CPN
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Quadro 3: Méodos de testes e sua respectiva area de alcance

Somente com o método conforme a norma DIN 54260 abrange-se o formaldeido n&o ligado
quimicamente, quer dizer o formaldeido “livre’. Em todos os outros métodos também é
determinado o formaldeido que descende dos grupos de metilol de nitrogénio, e no teste
Shirley 1, até dos grupos de metoximetilo de nitrogénio. Desta maneira, deveriam ser smuladas
condicdes desfavoravels na armazenagem e na confecgdo ou No uso dos téxteis napele.

Como o teste AATCC 112 pode-se entender um teste do tipo solidez a fabricacdo, porque
com este pode ser smulada a separacéo do formadeido na armazenagem e na confecgéo de
artigos tratados.

Como o teste segundo LAW 112 entende-se um teste do tipo solidez ao uso. Com este,
deveria ser smulada aliberacéo de formadeido de téxteis acabados de ata qualidade quando
eles entram em contato com a pele molhada.

No teste Shirley 1, os grupos de metoximetilo de reticulantes metilados influenciam
especidmente o resultado. Se estes reticulantes estavei's a hidrdlise forem condensados de uma
maneirainsuficiente, o reticulante ndo transformado chega dentro da solucéo de teste na
extracdo e € hidrolizado sob adicéo de écido sulfdrico e de acetil-acetona. Nisto forma-se o
formadeido, que nunca se formaria durante 0 uso de téxteis acabados de ata qualidade.

Para 0 consumidor, somente os testes conforme anorma DIN 54260, o LAW 112 eo
AATCC 112 afirmam algo sobre a quantidade de formadeido que pode ser liberada no uso de
téxteis acabados de ata qualidade.

Em setembro de 1993, um acordo decisivo a respeito de métodos de testes deu um bom
resultado. Na Ultima reunido da Comisso Européia competente para a normatizacdo (CEN TC
248, SC 3, WG 1) foi decidido, que somente os métodos segundo o LAW 112 eo AATCC
112 sfo normatizados na Europa inteira. Provalvelmente, o método Shirley 1 vai perder sua
importancia por causa disto. Este teste somente € adequado para verificar o grau da
condensagéo da reticul agdo.

Vaoreslimites por lel para o teor de formadeido livre em téxteis existem no Japéo, na
Alemanha, na Dinamarca e na Finlandia. Além disso existem regulamentos de confeccionistas
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grandes que fixam os vaores limites, por exemplo aLevi Strauss aravésdo AATCC 112 ea
Marks & Spencer através de Shirley 1 e Shirley 2 (€ o método de AATCC 112 levemente
modificado).

Recentemente apareceram o padrdo Oko Tex da Sociedade Internaciona para Pesguisa e
Testes na &reada ecologia téxtil (Oko Tex), partindo originalmente do Ingtituto Austriaco de
Pesquisa Téxtil, e aetiqueta M ST da Associagdo para Téxteis favoravels ao consumidor e a0
meio ambiente. As duas etiquetas foram reunidas sob 0 nome padréo Oko-Tex 100. O padréo
Oko-Tex 100 garante que em téxteis assim etiquetados e testados a substancias nocivas, por
exemplo o formadeido, ndo pode ultrapassar o limite de 75 ppm conforme o LAW 112 para
vestimentas usadas junto ao corpo. Os vaores limites para vestimentas para bebés e para
artigos de decoracéo ficam em 20 e 300 ppm de formaldeido segundo o LAW 112,
Recentemente, a BASF lancou uma variedade de reticulantes no mercado para o acabamento
fina de baixo teor de formaldeido, como as marcas de Fixapret CL, CV e ECO. Como os
reticulantes ja s8o muito reetivos com o cloreto de magnésio, ndo so precisos catalizadores
especias para 0 acabamento find de mahas de ddodéo. Isto leva a uma reducéo dos custos
totai's das receitas. Uma regtividade ata do reticulante junto com o cataizador é especiadmente
importante para uma 6tima reticulacdo no processo de choque de secagem e de condensacéo
habitua em ma has, por causa do tempo relativamente curto de repouso do material narama
Em conseqiéncia desta restividade boa € obtido um 6timo grau de reticulacdo e com isso
vaores baixos de formadeido no materid.

Em comparacéo com o Fixapret CV, os produtos Fixapret CL e Fixapret ECO s reticulantes
metilados. Eles sfo estaveis a hidrdlise e déo ap material um togque macio em todos os casos.
Utilizando o Fixapret CL, sdo dcancados vaores mais baixos de formaldeido segundo os
testes LAW 112 e AATCC 112. Utilizando o Fixapret ECO, a exigéncia segundo o padréo
Oko-Tex 100 é cumprida. Além disso, os respectivos va ores de formal deido sBo muito baixos
segundo o teste AATCC 112. O Fixapret CV é um produto de dta qualidade e os valores de
formaldeido - em caso de étima condensacdo- ficam na maioria das vezes abaixo de 100 ppm
segundo o teste Shirley 1.

FregUentemente aplica-se em mahas, junto com os reticulantes comuns, pequenas quantidades
de um reticulante de baixo teor de formaldeido, a base de melamina, porque

elas atuam como estabilizantes e reduzem assm perdas naressténcia
elas ddo volume e encorpadura ao materia

S80 obtidos valores de encolhimento especial mente baixos

Apesar dareatividade alta dos nossos reticulantes novos recomenda-se no acabamento find de
Viscose segundo o processo de choque de secar e de condensar com Fixapret ECO uma
adicdo de aprox. 0,5 g/l de borato de fluor de sddio ou de aprox. 0,5 g/l de &cido citrico, para
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obter valores mais baixos de formadeido - abaixo de 75 ppm - segundo o LAW 112 e 0
Shirley 1.

Com a gjuda de um catdlizador especia recentemente desenvolvido para o acabamento fina
com baixo teor de formaldeido, este teor fica daixo do vaor limite de umamaneiramais
samples - trata-se N0 momento ainda de um produto experimentd. Este catalizador novo reduz
o teor de formadeido livre em todos os reticulantes segundo o LAW 112 e aumenta a0 mesmo
tempo os efeitos. Ele faz 0 materid macio e hidrdfilo.
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Quadro 4: Acabamento final com baixo teor de formaldeido para o padrdo Oko-Tex 100
2.5 Aditivos

Como jafoi mencionado no item 2.3, o acabamento de dta quaidade leva aum prejuizo da
ressténcia e auma piorado comportamento na costura. Os aditivos reagem contra uma
reducéo da elasticidade da fibra e contra a fragilidade dafibra.

E exigido dos aditivos no acabamento de ata qualidade, que des:

sgam bem compativeis com outros aditivos

nao atuem como estabilizadores

sgam termoestavels

néo baixem o grau da brancura

néo influenciem o0 matiz e as solidezes de tingimentos e estampas

possam ser gplicados tanto no processo de tingimento descontinuo como no processo
Foulard

néo influenciem desvantgjosamente o nivel do acabamento find.

Os aditivos escolhidos devemn dar a0 material no acabamento de dta qualidade as propriedades
descritas a seguir:

Um toque mecio, fluente ou encorporante
Lisura
Boahidrafilia
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Pouca tendéncia ao pilling
Boaressténcia a arasio

Bom comportamento na costura
Altaagicidade

Bom poder de manter sua forma através de um ato poder de voltar a posicéo origind

Através de uma combinacdo de aditivos escol hidos podem ser obtidas vérias propriedades ao
mesmo tempo no acabamento find. Assm, pode-se melhorar tanto 0 comportamento na
codiura e aresgténcia a abrasio como o comportamento antipilling pela aplicagéo de Siligen
VN e Perapret HVN. Enquanto o toque, a encorpadura e a lisura podem ser avaliados
subjetivamente, o comportamento na costura, a hidrofilia, aressténciaa abrasio e o
comportamento ao pilling sdo vaores que podem ser medidos objetivamente. Além da
estabilidade do toque e da dimensdo, o comportamento na costura € um critério substancia no
acabamento final de mahas.

Paramehorar o comportamento do material na costura, € exigido dos aditivos, dém da
variacdo do toque, adiciondmente: a fricgéo superficid do fio no materia tem que ser reduzida,
para poder corrigir assm as influéncias negativas que véem dos processos anteriores do
acabamento fina e da propriareticulagdo. Os fios tém que se tornar dedocaveis de forma que
um dedlize sobre 0 outro de modo que a agulha possa ded ocar os fios no seu impacto em cima
do material com 0 menor dano possivel.

Parafazer iso, 0 Siligen VN, uma emulsfo secundéria de um polietileno com um dto ponto de
fusio, € especidmente adequado. Ao mesmo tempo, 0 Siligen VN da ao materia umalisura
resstente alavagem e uma melhoria da resisténcia a aorasfo. Em contraposicéo a muitos outros
aditivos - epecidmente a base de parafina -, o produto causa emissdes muito baixas, como vai
ser mostrado no fim. Além disso, o Siligen VN néo atua como estabilizador. Com a gjuda do
Siligen VN, aforca de penetracéo da agulha no entrelacado de malhas é fortemente reduzida.

Para 0 amaciamento de malhas, o Sligen GL, um éster de &cido gordo emulgado, € muito bem
adequado. O Basosoft SWK, um produto de condensacdo de &cido gordo ndo-ionogénico, e
o Siligen E, um produto ndo-ionogénico de um éster de &cido silicico, sGo amaciantes livre de
silicone com um eféto disante. O Siligen MSl, uma emulsdo anidnica de slicone, da um toque
macio e liso ao materid. Parafazer um acabamento find antipilling, este produto pode ser
utilizado junto com o Pergpret HVN, uma dispersdo anidnica de materid sintético de um
poilacrilato. O Lurotex A 25, um derivado néo- ionogénico de poliamido, torna o materia
hidréfilo. O Siligen SIN, uma micro-emulséo de silicone, daao materid uma dta proporcéo de
maciez interna e melhora cons deravel mente a capacidade de retorno aforma original por causa
do tamanho muito pegueno das particulas (< 10 my).
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2.6 Receitas para o acabamento final de malhas de fibrasde
celulose

Na aplicacdo de Fixapret ECO, o teor de formaldeido segundo o LAW 112 conforme o
padrdo Oko-Tex 100 fica abaixo de 75 ppm.

As respectivas receitas para o acabamento final de malhas de adgodéo e de malhas de viscose
s80 descritas nositens 2.6.1 e 2.6.2.



Quadro 5 : Medhoria do comportamento na costura pelo Siligen VN

2.6.1 Receitas para o acabamento final de malhas de algodéo

2.6.1.1 Toque liso, macio, fluente sem silicone

Receita 15 - 40 ¢/l de Siligen GL
20- 30 g/l deSligen VN

Absor¢éo do banho:  aprox. 80%
Secagem a aprox. 150°C

2.6.1.2 Acabamento final sem formaldeido, toque macio fluente

Receita 40 - 80 g/l de Fixapret NF

20



Absor¢do do banho:

Secagem a
Condensacao:
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12 - 24 g/l de Catalizador especial parao Fixapret NF = Condensol N
20 g/l de Siligen VN
5- 159/l de Siligen SIN

aprox. 80%
aprox. 150°C
aprox. 40sa170°C

2.6.1.3 Acabamento final com teor especialmente baixo de formaldeido, Comfort-
Finish, macio, fluente, hidrdfilo

Receata:

Absor¢do do banho:

Secagem a
Condensacao:

20 - 40 g/l de Fixapret ECO
8 g/l de cloreto de magnésio cristaino ou 15 g/l de Condensol LF
20- 30 g/l deSiligen VN
10 g/l de Siligen SIN
10 - 20 g/l de Basosoft SWK
15- 25 ¢/l de Lurotex A 25

aprox. 80%
aprox. 150°C
aprox. 40sa170°C

Em artigos PES/CO nés recomendamos adaptar a quantidade de reticulante a percentagem de

agodéo.

2.6.2 Receitas para o acabamento final de malhas de viscose

2.6.2.1 Acabamento final sem formaldeido, toque macio fluente

Recata

80 - 150 g/l de Fixapret NF
24 - 45 g/l de Catdizador especia parao Fixapret NF = Condensol N
20- 309/l deSligen VN
10- 209/l de Siligen SIN
10 g/l de Basosoft SWK
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Absorcdo do banho:  aprox. 80%
Secagem a aprox. 150°C
Condensacao: aprox. 40 sa170°C

2.6.2.2 Acabamento final com teor especialmente baixo de formaldeido, macio, fluente

Recata 50 - 90 g/l de Fixapret ECO
10 - 18 g/l de Cloreto de magnésio cristaino
0,5 g/l de Borato de fluor de sbdio
(ou17,5- 30 g/l de Condensol LF em vez dos dois catalizadores)
20- 30 ¢/l deSiligen VN
15- 20 g/l de Siligen SIN
10 g/l de Basosoft SWK

Absorcdo do banho:  aprox. 80%
Secagem a aprox. 150°C
Condensacao: aprox. 40sa170°C

Em todas as receitas € recomendada uma adicdo de gprox. 0,5 g/l de Laventin LNB e de
aprox. 0,5 g/l de &cido acético 60%.

2.7 Reflexbes ecoldgicas sobre o acabamento final de téxteis

Os critérios descritos a seguir determinam a classificagdo ecol 6gica dos meios de acabamento
find, inclusve dos seus auxiliares como formadeido, mondmeros, solventes etc:

Toxicidade na aplicacéo
Poluicéo dos efluentes
Os teores de emissao pelo ar

A influéncia dos téxtei s acabados sobre a salide do consumidor

2.7.1 A toxicidade na aplicacdo



23

Aplicando os meios de acabamento final da BASF para osfins que foram criados e

trabal hando-os em uma forma técnica satizfatoria conforme as respectivas instrugdes das folhas
de seguranca e as informagdes técnicas, todos eles podem ser manuseados com seguranca.
Nos meios de acabamento final & base de produtos de transformacéo de formadeido, o vaor
MAK para o formadeido tem que ser respeitado. Na Austria, ele ficano momento a 0,5 ppm.
O ponto critico de percepcao pelo olfato também ficaa gprox. 0,5 ppm. Vérias medicbes
feitas com o Persona-Air-Sampler deram valores abaixo de 0,5 ppm em todas as marcas de
Fixapret utilizadas na rama, namaquina de condensacdo e no lugar da preparacdo. Na
reticulacéo a seco, comum hoje em dia, isto ndo é um problema para 0 acabamento fina de
baixo teor de formadeido, especidmente quando forem utilizados os reticulantes mais novos.
Em comparacdo com isto, tem que ser providenciada uma boa ventilacgo na aplicacéo de
reticulantes a base de melamina, especid mente quando forem utilizadas concentragdes muito
adtas.

Por causa do pos-tratamento na producéo das solugdes e das dispersdes dos polimeros pelo
vapor ou pela pés-polimerizacéo, 0 que € comum hoje em dia, o deve ocorrer com certeza
nenhum perigo nos tais meios de acabamento final por monémeros residuais toxicos. Em todos
0s outros meios de acabamento fina e nos processos recomendados pela BASF ndo se pode
identificar nenhum potencia de perigo para o gplicador.

2.7.2 Poluicao dos efluentes

Como no acabamento find quimico se trata na maioria das vezes de um tratamento continuo de
materia alargura, apoluicéo dos efluentes limita-se aos banhos residuais. Em principio, as
guantidades residuais destes banhos concentrados (teor de substéncias solidas: aprox. 5 -

10%) devem ser mantidas pequenas por dispositivos de chass e por um respectivo
plangamento, que permitem um consumo baixo e eas devem ser reutilizadas, se for possive.
Em dguns lugares, os banhos residuais ja tém que ser depositados como lixo especid. Como
0s produtos e os banhos residuai's podem chegar, apesar disso, aos efluentes pelo descuido,
pelo engano ou por acidentes, o poder de decomposicao, a classe de perigo para as &guas, etc.
também tém uma grande importancia nos meios de acabamento find. Além diso, exigea
aplicacdo de alguns meios de acabamento find em um banho de dto volume. Estes produtos
est8o citados no nosso eco-compéndio. Neste, foi aprofundada adiciona mente a toxicidade
bacteria e a capacidade de eliminagéo.

Na maioria das vezes, os meios de acabamento final da BASF pertencem aclasse 1 de perigo
para as &guas e €les contém ainda somente em PouUCoS Casos excepcionals metais pesados,

hal ogénios organicamente ligados ou emulsificadores a base de APEO.

2.7.3 EmissOes parao ar
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Na avaiagéo ecol dgica de meios de acabamento find, a volatilidade dos proprios produtos e
também dos componentes, dos mondmeros, dos oligbmeros e dos produtos dissociados nos
agregados de secagem e de condensacdo é especia mente importante. O comportamento de
emissdes de meios de acabamento fina € andizado agora no indituto Enviro Tex por
incumbénciada TEGEWA, porque somente um procedimento coletivo das empresas de
produtos auxiliares téxteis faz sentido, por causa dos atos custos de tais andlises. A BASF
contribui em larga escda para aredizacdo deste projeto. Também a aplicagdo de um ramade
ensaios para a andlise de respectivos produtos tem como base as nossas experiéncias.
Entretanto, a Associagdo Alema da IndUstria de Acabamento Téxtil também participa neste
projeto. O objetivo destas andlises €, que ndo sgiam medidas as emissdes de cada receita, mas
que as interpretaces das emissies possam ser redlizadas namaioria das vezes através de
cdculos.

A quantidade emitida por um produto pelo ar depende muito do (s), da(s):

Temperatura da secagem e da condensacéo

Quantidade do ar

Condicdes das correntes de ar

Quantidade das matérias volateis no banho do acabamento find
Substrato e

Parceiros passiveis de reacdo na receita do acabamento final

As declaractes listadas nas tabelas do compéndio da BA SF sobre 0 comportamento dos gases
de escape de meios de acabamento find da BASF sto estimativas para 0 caso mas
desfavoravel - ando ser para os produtos de acabamento de alta quaidade. N&o foram
incluidos nisto os métodos de limpeza dos gases de escape pela condensacéo, lavagens, pos-
combust&o ou recuperacdo térmica, embora des ma possam ser evitados em aguns casos de
atas emissoes.

Os baixos vaores limites para o formadeido, exigidos gerdmente hoje em dia, podem ser
facilmente respeitados com nossos reticulantes estavels a hidrolise, que contém um baixo teor
de formadeido livre.

Além disso, os solventes como metanol, isopropanol e acido acetico sfo importantes nos
reticulantes e outros meios de acabamento find. O teor de formadeido livre e de metanal livre
ficaaaprox. 0,1 % e 0,3%, respectivamente, no NOSso reticulante mais novo, o Fixapret ECO.

Por causa daformacdo de fumo e de cheiro, especia mente em temperaturas dtas de secagem
e de condensagao, e por causa do ato teor total de carbono no ar emitido, os meios de
acabamento fina que contém parafina, como amaciantes e produtos que melhoram o
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comportamento na costura, podem causar problemas de vez em quando. Como jafoi
mencionado antes, o Siligen VN ndo contém parafina. Aplicado junto com o Fixapret ECO, os
vaores na emissdo sfo muito baixos.

Um importante ponto de vista é o étimo pré-tratamento do material. Freglientemente, 0os
processos de pré-tratamento séo smplificados por motivos financeiros. Por isto, parafinas
residuas e 6leos permanecem no materid. Durante 0 acabamento find, eles chegam ao ar
emitido, e disto resultam valores mais atos de emissies de carbono.

3. Resumo

A decisdo de compra do consumidor depende profusamente da moda e da atratividade do
artigo acabado. A dteracdo continua da moda exige um méximo em flexibilidade. Uma dta
qualidade e um bom conforto no uso obtém-se somente através de uma combinacdo de
processos mecanicos e quimicos de acabamento final.

Os reticulantes sem formadeido vao seimpor para certos artigos, onde o consumidor desgja
téxteis sem teor de formaldeido. Eles ganhardo quotas no mercado por motivos de toque,
especia mente em artigos de viscose ou em misturas de fibras celulésicas e Sntéticas. Mas os
reticulantes gplicados para obter um acabamento final de baixo teor de formaldeido teréo a
maior importancia no futuro, a ndo ser que os consumidores, 0 legidador e os confeccionistas
ndo exijam algo extra. Estes reticulantes sdo o 6timo arespeito da ecologia, datécnicae da
economia

A BASF s esforgou muito nos Ultimos anos para desenvol ver reticulantes ecologicamente
modernos para 0 acabamento final com baixo teor de formadeido e sem formaldeido. O
mesmo va e para nossos aditivos, com os quals S8 obtidos efeitos de ponta como amelhoria
do comportamento na costura e da ressténcia a aorasdo, a hidrofilia, um toque maecio fluente e
liso, um dto poder do materid de retornar & sua posicéo origind em caso de deformacdo, uma
tendéncia reduzida ao pilling e uma dta e asticidade. Os teores de emissdo de carbono totd, de
formadeido e metanol e o teor de formadeido livre no materia acabado sfo extremamente
baixos. Pesguisas de muitos anos mostram que o materia acabado de forma satisfetériaa
disciplina com produtos da BA SF ndo apresenta nenhum perigo paraa salde.
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Quadro 6 : Emissies parao a

Acabamento final com baixo teor de



Formaldeido segundo o padr&o

Oko-Tex 100

Formaldeido em
ppmM segundo o
LAW 112

Vaor limite

Padrdo Oko-Tex 100

Fixapret CL gl
Fixapret ECO g/l
MgC'Z 6 HO g/ |

Catalizador (desenvolvimento novo)
gl

Condensacéo: 45sal170°C
Melhoria do comportamento na costura

atravésdo Siligen VN
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Processo: Seco sobre Umido

Material: Algodao, 125 g/nt

Efeito de escorrimento:  Aprox. 80%

Processo: Secagem e condensagéo
em um sO processo, 40 s
al70°C

Receitas. 0 1 2

Fixapret CPN gl - 70 70

Cloreto de magnésio cristalino gl - 9 9

Siligen VN gl - - 40

Comportamento na costura, nimero
de danos pelarupturade malhas* em
1000 perfuracoes 97 154 O

Forcade perfuracéo ** valor médio (cN) 2150 2200 800

Diagrama No. 0 (sem acabamento)

Diagrama No. 1 (acabamento sem o
aditivo para melhorar o comportamento
na costura)

Diagrama No. 2 (acabamento com o

aditivo Siligen VN paramelhorar o
comportamento na costura)

Sem acabamento ReceitaNo. 1




Vaor médio: 2150 cN

ReceitaNo. 2
Vaor médio: 800 cN

29

Vaor médio: 2200 cN

* Comprimento da costura 50 cm, 4500 perfuragcbes/min
Agulha SES de Nm 80, material em quatro camadas

**  Segundo osrelatérios tecnol 6gicos No.7 do Instituto

Denkendorf, paginas 17 - 20

EmissOes para o ar

g/l Formaldeido
mg/nT
Limite “no ar” 20
Fixapret

CP concentrado ¥ 55 12
CNR concentrado 55 7
cv VY 55 6
cL?V 55 5

NF 2 100 0,2
ECOV 55 6

Siligen VN 30




M etanol Carbono total
mg/nT mg/nT

150 -

3 4

10 8
<3 7
85 23
<3 8
4 18

4

Y Catalizado com

11 g/l de MgC'Z e 6 HO

2 Catalizado com

10 g/l de Condensol 2404

Absorcao do banho: 65%

Rama:

Secagem e

Condensacao:

20 m® de ar/kg de material

90 sa180°C

30
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M étodos de testes e sua respectiva

area de alcance

Amostra na solucdo de Na,SO; nade agua
Condi¢cbes 0°C, pH 9,3-10,5 40°C, 1 h
Andlise Titulagdo iodométrica Colorimétrico
Acetil-acetona
acimadaagua naagua
49°C, 20 h 25°C, 20 min
Colorimétrico

Colorimétrico H,SO,
Acetil-acetona



